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1.は じ め に
スライサによる単板切削では,被削材 (フリッチ)の送 り方向に対する工具切れ刃線の
相対的位置関係により二次元切削 (被削材の送 り方向に対 して切れ刃線を直交させる場
令)および三次元切削 (被削材の送 り方向に対して切れ刃線を直交位置からある角度だけ
斜交させる場合で,その角度をバイアス角 fLと呼ぶ)の一般的な場合 (被削材の送 り方
向に対 して被削材の主軸方向を平行させる場合)のほかに,特殊な場合として傾斜送 り二


















































め-Ooであるが O o<iw≦450の場合 (便宜上,傾斜縦送 りと仮称する)および¢-900であ
ー1本文では,煩雑になることを防 ぐため,工具に向かって被削材を送 り込んで切削する,いわゆる被削材移動方式で
述べる｡被削材 を送 り込む場合,主軸 となる方向を被削材の主軸方向と呼び,試験片ではその方向を長軸 とした｡
したがって,それと直交方向の短軸が被削材幅 bとなる｡
単板剥 ぎ取 り機械 に関す る研究 (XIX)Rt"完"1)競 漕 意 識 況 lo,競 7p 39
るがOo<i"<450の場合 (便宜上,傾斜横送 りと仮称する)がある (第 2図)｡
















はバイアス角 fkを,傾斜縦送 り二次元切削では被削材の傾斜角 f"を意味する)とすると,
被削材に加わる3分力は,被削材の切削面において被削材の主軸方向に平行(Y),垂直(x)
な方向および切削面に垂直(Z)な方向の3分力,F,(二次元 ･三次元切削では主分力,傾
斜送 り二次元切削では軸分力),Fx (横分力)およびFz (背分力)として表される｡ した
がって,二次元切削 (i- Oo,即ち,ik-i"- Ooの場合)では,Fx-0となる｡
上記の3分力を用いると,いずれの切削方式の場合においても切削力の合力R は,
R=(Fxご+F,l'+FZHlご (1)














向を表示する｡この場合,第3回に示す軸 と反対方向に作用する分力を負の値 とする｡また,あらか じめ負符号(-)
を付 して正の価 とした分力は第3回の軸 と反対方向に作用することを意味する(
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al- COSl b1--Sini c1-0
a2- COSγⅠ､Sin ～ b2-COSγ｡COS ∫ c2- Sin γ｡
a3- - Sin ynsin i b3--Sinrn co s i C3= COSrn
この 研 究 で は ,垂直刃先角βⅠ-を2 50一定 に













した｡Jは,縦送 りや横送 りの二次元 ･
に6- 7段階,また,傾斜縦送 り二次元
切削では0-500の範囲で100間隔おきに6段階とした｡なお,γⅠ-は一定であるが,単板流




供試材として,縦送 りや横送 りの二次元 ･三次元切削にはマレーシアカリマンタン島サ
バ州産ホワイトセラヤ(parashoreamalaanonanMer.)を,傾斜縦送 り二次元切削にはフィ
リピンミンダナオ島産タンギール(Shoreapolysperma Merr.)の心材部をそれぞれ用いた｡











3. 結 果 と 考 察
切削力の3分力 (Fx,FY,Fz) および合力R とiとの関係の一例を第 5図-第 7図に示
す｡三次元切削では,第5図および第6図に示すように,iの増加に伴い,Fxは,縦送 り,
横送 りいずれの場合も指数関数的な増加傾向を,F,は,縦送 りの場合には減少と増加の
傾向 (即ち,ミニマムカーブを描 く傾向),横送 りの場合にはほぼ一定 (切込量 tn の小さ
い場合)かミニマムカーブを措 く傾向 (tnの大きい場合)を,Fzは,縦送 りの場合にはミ
ニマムカーブを描 く傾向,横送 りの場合には指数関数的な増加傾向 (とくに,iの小さい
範囲ではほぼ一定の傾向)を,また,Rは,ミニマムカーブを措 く傾向を,それぞれ示
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第 7図 切削力の3分力(Fx,Fy,Fz)および合力(R,RL)とL-との関係
(傾斜縦送り二次元切削 ;気乾材 ;Jn-0.5mの場合)
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した｡このようなよの増加に伴う分力や合力の変動の傾向は,気乾材,飽水材いずれの場
合も,また,縦送 り (plのいずれの場合も),横送 りいずれの場合 も比較的類似 している
といえる｡いずれの場合 も,iが900近 くまで増加すると,分力 (Fx,F,,Fz)および合
力Rは急増 している｡ これらの分力は,いずれも被削材幅当たりの力として表 した場合
であるから,上記のような急増傾向はiの著 しい増加に伴 う切れ刃線切削幅 bcの増加が
主原因と考えられる｡ 即ち,よの増加に伴 う切削力の減少や増加の傾向は,有効す くい角
γeや bcの増加に加えて,切削面における切れ刃線 と繊維走向のなす角(切れ刃線傾斜角)2)･3-
の増加などが関係 して くる｡ ここでは,切削力に及ぼすγeの影響を明確にするため,b｡




は気乾材よりも飽水材で,また,縦送 り,横送 りいずれの場合も小 さい tnよりも大 きい
tnで,分力 (Fx,F,,Fz)および合力 (R,RC)は,それぞれ大 きい値を示 した｡傾斜縦
送 り二次元切削では,第 7図に示すように,iの増加に伴 う分力 (Fx,F,,Fz)および合
力 (R,Rc)の変動の傾向は,縦送 りや横送 りの二次元 ･三次元切削の場合と比較的類似
した｡即ち,iの増加に伴い,Fx はいずれのPlの場合 も直線的な増加傾向を,FYは漸減
(pl<Ooの場合)かほぼ一定 (p l≧Ooの場合)の傾向を,Fzはほぼ一定 (pl>Ooで角度の
小さい場合および p l≦Ooの場合)か ミニマムカーブを措 く傾向 (pl>Ooで角度の大きい
場合)を,Rは漸増 (pl<Ooで角度の小さい場合および91-00の場合)か ミニマムカー
ブを描 く傾向 (pl>Ooで角度の大 きい場合およびpl<Ooの場合)を,Rcはいずれの場合
もiの小さい範囲ではほぼ一定の傾向を,iの比較的大きい範囲では漸減の傾向の両方の
傾向を,それぞれ示 した｡二次元 ･三次元切削の場合と同様に,これらの分力および合力
は,pl≧Ooよりもpl<Ooで大きい値を示 した｡
以上述べてきたように,スライサを対象とした種々の切削方式による単板切削の基礎実
験を行い,切削力の変化の測定を行い,それらの変動傾向の比較から,種々の単板切削方
式についての特徴や相異などを明らかにできた｡
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